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a„) Anwendungsgebiet der Erfindurig; 

In der gesamten keram'ischen Industrie, insbe so ndere 
dort, wo keramische Platten im Strangpressverfahren 
hergestellt werdeno . ;, 

b.) Stand der Technifc: ' 

Diese ist mir insofern bekannt,als ich als Betriebs- 
leiter rerschiedener Werke, welche keramische Platten 
herstellen, tatig war und bin 0 

Bereits seit ca. 5 Jahren mache ich nachweislich auf 
obigem Gebiet Versucheo Versuche, die Stanzwerkzeuge 
direkt an die bestehenden Abschneideautomaten konven- 
tioneller Bauart zu hangen, sind nur in geringem Hamen 
positiv verlaufen, da die Kraf tmomente der Antriebe 
fur hohere Stanzdriicke zum einen nicht ausreichen und 
zum andereri starkd Ruckstosse aufl den Tonstrang ent- 
stehen, wodurch dieser deformiert wird, 

c c ) Darstellung der Erfindurig; 

Keramische Platten, welche im Strangpressverfahren 
hergestellt werden, haben hisher alle rechteckige oder 
quadratische Formeno Platten mit geschwungenen Linien 
oder Winkelabweichungen konnen nur im Irockenpressver- 
fahren hergestellt werden oder mussen als liegende 
Platten einzeln von oben gestanzt werden, was nur mit 
geringen.Leistungen wahrend der Produktion geschehen 
kann* 

Der Abnehmenkreis f ur Platten mit geschwungenen Linien 
- ZoBo "Plbrentiner-Platten" entspr 0 der Abhildurig 
auf meiner Zeichnung — aber wachst standig« Somit 
bef asst sich meine Erf ihdung mit der Herstellung dieser 
Platten im StrangpressYerfahren. Sie ist vornehmlich 
ftir Spaltplattenwerke gedacht, in welchen in der B«R 0 D 0 
allein jahrlich mehrere Hundertmillionen Platten 
hergestellt werden,,- 

Mit meinem Horizontal-Stanz-Apparat konnen alle 
Betriebseinrichturigen eines Spaltplattenwerke s ohne 
Umstellung weiter verwendet werden 0 Der Apparat wird 
lediglich zwischen vorhandenen Abschneider tmd Strang— 
presse gestellt und mittels einer 1, angenve r s t ellbar en 
Schubstange an den vor- und rttckwarts lauf enden Absehneide 
. tisch des Abschneiders ahgekoppelt. Die Vor- und Riick- 
wartsbewegung des. Abschneiders, welche kontinuierlich 
mit dem Strangaustritt lauf t, wird somit via Schubstange 
auf meinen Horizontal-Stanz-Apparat iibertrageno 
Dieser besteht im wesentlichen aus dem Schneidetisch, 
der auf einem I»aufwerk vor und zuruck lauft,-(gezogen 
iiber die Schubstange ) , den angeschraubten Stanzwerkzeugen 
mit Olvfcrrichtung an den Si^anzf lachen, einer Kulissen- 
fiihrungfiir die seitlichen Druckrollen, einem Exenter - 
gestange, welches Ton einem Bremsgetriebemotor beidseitig 
die -Mruckkrafte auf die ^ruckrollen ttbei*tragt. 
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Die Stanzbewegungen konnen selbstrerstandlich auch 
nuHo von Magneten,hydraulisch 0 pneumatisch Oo'd* 
durchgefiihrt werdeno Die Stanzwerkzeuge konnen durch 
Losen von zwei Schrauben ausgewechselt werden, — 
Die Abschneidedrahte sind so angeordnet^dass sie den 
Strang unmittelbar nach dem eingestanzten Formteil 
durchtrennen. Die Einstanztief e 1st simfenlos einstellbar 0 
Die Piatt en konnen mit oder ohne Abfallstiicken gestanzt 
werdeno 

Der Arbeitsablauf ist wie folgt-s 

Wenn der Schneidetisch seinen riickwartigsten Punkt 
(der Presse am nachsten) erreicht hat p betatigt er 
kurzzeitig einen elektrischen Impulsschalter, sodass 
iiber einen Steuerschiitz ,der Getriebebremsmotor eine 
Umdrehung macht und dann stets an deir gleichen Stelle 
wieder stehen bleibt, Dadurch wird fiber die Gestange 
eine Stanzbewegung durchgefuhrt, Diese Geschwindigkeit 
ist so gewahlt y dass die Stanzbewegung auf jeden Pall 
inneriialb der Vorwartsf ahrt des Schneidetisches 
durchgefiilirt wurde, welche ja der Stranggeschwindigkelt 
entspricht* 

Grossversuche mit einem bereits gebauten Horizontal- 
Stanz-Apparat haben ergeben, dass 25oo bis 3ooo 
Stanzungen pro Stunde durchaus moglich sind 9 was bei 
der Spaltplattenherstellung 5 - 6000 Platten/h entspricht, 

do) Erlautefung der Erfindungg 

In der B 0 RoD« werden jahrlich mehrere Hundertmillionen 
Spaltplatten hergestellt und es ist unbedingt vom 
Verbrauchermarkt her erf orderlich, dass auch Konturen- 
platten mit geschwungenen Kanten hergestellt werden 
konnen» 

e 0 ) Darlegung der erzielbaren Enolges 

Hit meinem Horizontal-Stanz-Apparat ist es das erste 
Mai moglichp *im Strangpressverfahren bei stehendem 
Strang vollautomatisch Konturenplatten mit absoluter 
llassgenauigkeit herzustellen<> Der Apparat kann ohne 
Umstellung innerhalb' kiirzester Zeit in jede einschlagige 
Anlage eingebaut werdeno Die Kraftmomente sind so 
ausgelegt, dass sie jede belie bige Grosse eines 
' Stranges stanzen konneno Die Stanzkraf t wird nicht vom 
Abschneider abgenommen 9 wodurch Stauungen auf den 
kontinuierlich lauf enden plastischen Tonstrang mxd 
damit Def ormierungen an demselben entsteheng sdndern 
der gesonderte ^remsgetriebemotor liefert vollig 
unabhangig die erf orderliche Stanzkrafto 
Es kann mit oder ohne Abfallstiicken gearbeitet werden, 
jenachdem wieweit man die Stanzwerkzeuge einschneiden - 
lassto 

Die Platten durchlauf en stehend die gesamte Pruduktion a 
Die Abfallstiicke s chut z en wahrend der gesamten Produk- 
tion die eigentlichen Platten vor Beschadigungeno 
Keinerlei betriebliche Umstellungen sind erf order lich 9 
um.jede gewtinschte Form zu stanzeno Hohe Leistungen bei 
absoluter Massgenauigkeit der Endprodukte warden erreicht. 
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f .V jteauffszeiohen fiir Hinweise auf die Zeichnung: 

1 ... verstellbare Schubstange 
2.,.. SchneidetiBch 

3 ... Schneidetisch-Laufwerk 

4 ... hehenverstellbares, auswechselbares Stanzwerkzeug 

5 . . . blvorriclitung f iir Stanzwerkzeug 

6 ... Kuliss enf tihrung ftir Druckrollen 

7 ... Druckrollen am Exentergestange 

8 ... Exen-fcergestange fur Stanzbewegungeri 

9 ... Jiremsgetriebemotor • 

10 .. . Abscnneidedraate 

11 ... Abfallstiieke . 

12' ... gestanzte und abgeschnittene Platte 

13 ... elektrischer Impulsschalter 

14 ... plastiscner Tonstrang, die Presse verlassend 
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Patent^§prach_f^|; = ^^^ 

Vorrichtung zum seitlichen Einstanzen von Konturen 
in einen kontinuierlich lauf enden. Tonstrang, .welcher 
in der keramischen Industrie auf Pressen gezogen 
wirdo 

Dadurch gekennzeichnet, dass in den kontinuierlich. _die 
iPresse verlassenden Tonstrang seitlich mit Hilfe von 
motorisch angetriebenen atanzwerkzeugen im Arbeitstakt 
des Abschneideautomaten gewunschte und somit vorbe - 
stimmte Konturen, Locher, Relief e 0*a o eingestanzt 
werden* 

Das Stanzwerkzeug bestimmt exakt die gewiinschte Form 
auf htfchste G-enauigkeit des herzustellenden Tonteiles. 
Dies sind im Speziellen : Flatten, Steine o 0 a 0 
Versetzt angeordnete Schneidedrahte trennen automatisch 
den Tonstrang in die gewunschte Lange, auf der die 

Konturen eingestanzt sind* Die Abfallstiicke durchwandern m 
tunlichst den gesamten Produktionsprozess, um eventuelle C/) 
Beschadigxingen der empf indlichen &anten zu vermeiden* — 1 

Der Horizontal's tanz-Apparat ist ein preiswertes ^ 

Hilf smittel, welches in alle bestehenden ^asspressver- ' ^ 

fahren eingesetzt werden kann, wobei derselbe lediglich — 

durch eine Distanzstange an alle konventionellen W 

Ab Schneider angehangt wird# m 
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